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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® WerkstOckpaletten-Speieher f Or ein Bearboitungszentrum 

Bei einem WerkstOckpaletten-Speicner (12) fur ein Bearbet- 
tungszentrum (10). bei dem sich die Palette (14) wfthrend der 
Bearbeitung in vertikaJer Lage befindet laufen Palettentrager 
als Kette Oder Band in einer abgeschlossenen In einer 
vertikaJen Ebene liegenden Umlaufbahn um. Die Obergabe 
der Paletten (14) zwischen Spetcher (12) und Bearbeitungs- 
zenTrum (10) erfolgt an einem Umkenrpunkt der Umlaufbahn. 
an welcnem die PalettentrSger mit den Paletten (14) sank- 
recht stehen und slch in der gleichen Ebene wie die Palette im 
Beartjeitungszentmm (10) befinden. Die PaJetten (14) kdnnen 
daher in emfacher Weise direkt aus dem Speicner (12) In das 
Bearboitungszentrum (10) eingeschoben werden, ohne da6 
ein aufwendiger Ubergabemechanismus notwendig ist Bne 
exakte Winkelpositlonierung und Festlegung der Palettentra- 
ger in der Wechselpositton ermdgltehen eine problemtose 
Ubergabe. (31 15481) 
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Patentansprtiche 



UJ Werkstiickpaletten-Speicher fttr ein * Bearbeitungszentrum, 
bei dem sich die Palette wShrend der Bearbeitung in ver- 
tikaler Lage befindet, mit mehreren als Kette Oder Band 
auf einer geschlossenen Umlaufbahn angeordneten Paletten- 
tragern, mit einem horizontal en Abschnitt der Umlauf- 
bahn zum Beschicken der Paletten und mit einer Wechsel- 
position fiir die Ubergabe der Paletten zwischen dem 
Spelcher und dem Bearbeitungszentrum, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Umlaufbahn in einer vertikalen Ebene liegt, 
die senkrecht zur Ebene der Palette (14) im Bearbeitungs- 
zentrum (10) ist, daB die Wechselposition ein Umkehr- 
punkt der Umlaufbahn ist, . in welchem sich die Palette 
(14) auf dem Palettentrager (20) in vertikaler Lage in 
der gleichen Ebene wie im Bearbeitungszentrum (14) be- 
findet, und daB horizontale, miteinander fluchtende 
Palettenftthrungen (46, 48) an der Wechselposition des 
Speichers (12) und an dem Bearbeitungszentrum (14) vor- 
gesehen sind. 
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2. Speicher nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Umlaufbahn einen langgestreckten horizontalen oberen 
Abschnitt aufweist. 



3. Speicher nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Umlaufbahn im wesentlichen oval mit horizontalen 
oberen und unteren Abschnitten ist, deren Abstand im 
wesentlichen der H5he des in der Wechselposition verti- 
kal angeordneten PalettentrSgers (20) entspricht. 

4. Speicher nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die PalettentrSger (20) mit 
seitlichen Laufrollen (26) in FCLhrungsbahnen (28, 30, 
32) laufen. 

5. Speicher nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die PalettentrSger (20) als Kettenglieder durch gelenki- 
ge Laschen (22) miteinander verbunden sind. 



6. Speicher nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die PalettentrSger (20) jeweils durch zwei symmetrisch 
zur LSngsmittelachse angeordnete Laschen (22) verbunden 
sind. 



• Speicher nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die PalettentrSger (20) an 
den Umkehrpunkten der Umlaufbahn von in Rollen des 
PalettentrSgers (20) eingreifenden SternrSdern (34, 36) 
getragen sind. 
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8. Speicher nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die SternrSder (34, 36) dreizackig ausgebildet sind 
und phasengleich umlaufen. 



9. Speicher nach einem der Ansprtiche 5 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Laschen (22) mittels Rollen (24) 
an den PalettentrSgern (20) angelenkt sind, in welche 
die SternrSder (34, 36) eingreifen. 

10. Speicher nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Sternrad (36) in der Wechselposition des Paletten- 
tragers (20) durch eine Positionierungseinrichtung 
arretierbar ist. 

11. Speicher nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Positionierungseinrichtung ein axial ver schiebbarer , 
in eine Bohrung (54) des Sternrades (36) eingreifender 
Positionierurigsstift (56) ist. 

12. Speicher nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Spanneinrichtung zum Festlegen des PalettentrSgers 
(20) an dem Sternrad (36) in der Wechselposition vorge- 
sehen ist. 



13. Speicher nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Spanneinrichtung eine in eine Spannrolle (58) des 
PlattentrSgers (20) eingreif ende, diesen gegen das Stern- 
rad (36) ziehende Klaue (64) ist. 
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Speicher nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnetf dafi an dem Bearbeitungszentrum 
(10) eine zu den Palettenfiihrungen (46, 48) parallele, 
f luiddruckbet&tigte Rolbenstange (50) vorgesehen ist, 
die mit einem schwenkbaren Finger (52) in die Paletten 
(14) eingreift. 
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Werkstuckpaletten-Speicher fUr ein Bearbeitungszentrura 



Die Erfindung betrifft einen Werkstiickpaletten-Speicher 
fttr ein Bearbeitungszentrura gemSB dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1 . 



Bearbeitungszentren dieser Art sind z. B. aus der DE-OS 
25 14 615 und DE-OS 26 53 928 bekannt. Bei diesen Bear- 
beitungszentren werden die Werkstticke an einem vertikal 
angeordneten und vertikal verfahrbaren Werkstiicktisch 
aufgespannt. Der die Werkzeugspindel tragende Spindel- 
kasten ist auf einem Kreuzschlitten in der horizontalen 
Ebene verfahrbar, Mit dent Bearbeitungszentrum sind viel- 
seitige Bohr- und FrSsarbeiten durchftihrbar, wobei die 
Anordnung mit vertikalem Werkstiicktisch insbesondere den 
Vorteil eines freien SpSnefalls nach unten hat. Die Auto- 
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matisierung des Bearbeitungszentrums wird durch ein Werkzeug- 
wechselmagazin erh5ht, mit welchem automatisch aufeinander- 
folgend verschiedene Werkzeuge eingesetzt werden konnen, um 
verschiedene Bearbeitungsvorg&nge an einem Werkstiick durch- 
zuftihren. 

Ein weiterer Schritt in der Automatisierung des Bearbeitungs- 
zentrums besteht darin, daB der Werkstticktisch als Werk- 
stiickpaletten-Halterung ausgebildet ist, in die mit mehreren 
Werkstiicken bestiickte Werkstuckpaletten eingesetzt werden 
konnen. Die DE-OS 25 14 615 beschreibt dazu eine Werkstuck- 
paletten-Wechseleinrichtung, die im wesentlichen einen 
Schwenkarm aufweist. In der horizontalen Schwenkstellung 
dieses Schwenkarms befindet sich die Werkstiickpalette eben- 
falls in horizon taler Lage, so daB die bearbeiteten Werk- 
stttcke bequem entnonunen und unbearbeitete Werkstiicke auf- 
gespannt werden k6nnen. In der vertikalen Schwenkstellung 
des Schwenkarmes befindet sich die Palette vertikal in 
der Ebene der Palettenhalterung des Werkstiicktisches und 
kann mittels fluchtender horizontaler Palettenftihrungen 
in die Palettenhalterung eingeschoben werden , wenn diese 
in ihrer vertikalen Stellung ausgerichtet ist. 

Weiter sind Umlauf speicher fur Werkstiickpaletten bekannt, 
bei denen mehrere Paletten in einer geschlossenen Umlauf - 
bahn getaktet gesteuert umlauf en. Die kreisfttrmige oder 
ovale Umlauf bahn liegt in einer horizontalen Ebene, so 
daB die horizontal angeordneten Paletten bequem entleert 
und bestiickt werden kSnnen. Eine Wechseleinrichtung dient 
zur Obergabe der Paletten von dem Speicher zum Bearbeitungs- 
zentrum und umgekehrt. Die Wechseleinrichtung entspricht 
der aus der DE-OS 25 14 615 bekannten Wechseleinrichtung, 
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wobei in der horizontalen Schwenkstellung des Schwenkarmes 
die Palettenftihrung mit einer Palettenf tihrung des Speichers 
fluchtet, so dafl die Paletten in der Wechselposition des 
Speichers in die Wechseleinrichtung geschoben werden k5nnen 
und umgekehrt. 

Die horizontal angeordnete Umlaufbahn macht diesen Speicher 
SuBerst platzaufwendig. Durch diesen hohen Platzbedarf ist 
die Kapazitat des Speichers stark beschrSnkt. Die beschrSnkte 
Speicherkapazitat steht wiederuro einer starkeren Automa- 
tisierung entgegen. Im Rahmen dieser Automatic ierung wird 
beispielsweise angestrebt, eine bedienungsfreie dritte 
Arbeitsschicht pro Tag dadurch zu erreichen , dafl die Rapa- 
zitHt des Speichers fiir die gesamte Dauer dieser Schicht 
ausreicht. 

AuBerdem ist die Wechseleinrichtung f tir das Hochschwenken 
der horizontalen Paletten in die vertikale Stellung auf- 
wendig und erh6ht die Kosten des Bearbeitungszentrums er- 
heblich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Werksttick- 
paletten-Speicher fUr ein Bearbeitungszentruia der eingangs 
genannten Gattung zu schaffen, der bei groBer Kapazitat 
platzsparend und kostengxinstig ist. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB geldst durch die Merk- 
male des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1. Vorteil- 
hafte Ausfiihrungsforraen und Weiterbildungen der Erfindung 
sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet. 
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Durch die Anordnung der Umlaufbahn in einer vertikalen Ebene 
wird der Platzbedarf des Speichers wesentlich verringert. Da 
sich die Paletten bei diesem Umlauf in einer Vertikalebene 
an den Umkehrpunkten in vertikaler Stellung befinden, ergibt 
sich die M5glichkeit, diesen Umkehrpunkt als Wechselposition 
auszuntltzen. Die Palette , die sich bereits in vertikaler 
Stellung befindet, kann unmittelbar in die Palettenhalterung 
des Werkstticktisctes des Bearbeitungszentruras eingeschoben 
werden, ohne dafl eine aufwendlge Wechseleinrichtung not- 
wendig ist, die die Palette aus der horizontalen in die 
vertikale Lage verschwenkt. Durch eine langgestreckte hori- 
zontale Fiihrung des oberen und des unteren Abschnittes der 
Umlaufbahn in geringem vertikalem Abstand kann auBerdem 
die H5he des Speichers so niedrig gehalten werden, daB eine 
bequerae Bestuckung der Paletten im oberen Abschnitt mSglich 
ist, in welchem sich die Paletten ebenfalls horizontal be- 
finden* 



Eine konstruktiv besonders einfache Ausftihrung des Speichers 
ergibt sich, wenn die PalettentrSger selbst als Glieder einer 
Kette dienen, indem sie durch Laschen gelenkig miteinander 
verbunden sind. Der Antrieb und das Uinlenken der Paletten- 
trSger erfolgt durch StemrSder. Die flir die ttbergabe der 
Paletten notwendige exakt f luchtende Ausrichtung der Palet- 
tenfilhrungen in der Wechselposition wird dadurch erreicht, 
daB das Sternrad in der Wechselposition arretierbar 1st, 
wodurch eine exakte Winkelstellung festgelegt 1st. Der Pa- 
lettentrSger wird durch eine Spanneinrichtung an dem auf 
diese Weise in der Winkelposition f ixierten Sternrad fest- 
gelegt. 
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Im f olgenden wiri die Erf indung anhand eines in der Zeichnung 
dargestellten AusfUhrungsbeispiels nSher erlSutert. Es 
zeigen: 

Fig, 1: In paspektivischer Ansicht ein Bearbeitungszentrura 
mit einem Werkstlickpaletten-Speicher, 

Fig. 2: eine Frontansicht des Bearbeitungszentrums und 
des Speichers, 

Fig- 3: eine Seitenansicht des Speichers und 

Fig. 4 und 5: die Wechselposition des Speichers in zwei 
verschiedenen vertikalen Schnittebenen. 



Der in Fig. 1 gezeigte Gesarataufbau besteht aus einem Be- 
arbeitungszentrum 10 und einem Werksttickpaletten-Speicher 
12. Das Bearbeitungszentrum 10 ist herkSmmlicher Art und 
beispielsweise in der DE-OS 26 53 928 im einzelnen be- 
schrieben. Fiir die Erfindung wesentlich ist,daB die zu 
bearbeitenden Werkstilcke in einer Palette 14 aufgespannt 
sind, die in vertikaler Lage in eine Palettenhalterung 
eingesetzt ist. Die Palettenhalterung ist an einem verti- 
kalen StSnder des Bearbeitungszentrums 10 in vertikaler 
Richtung verfahrbar, um die vertikale Bearbeitungskompo- 
nente zu erzeugen. 
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Neben dem Bearbeitungszentrum 10 1st der im folgenden im 
ein2elnen beschriebene Werkstttckpaletten-Speicher 12 an- 
geordnet. Der Speicher 12 veist einen Rahmen 16 auf, der 
die Form eines langgestreckten, flachen Ovals hat und 
auf Saulen 18 steht. 



In dem Rahmen 16 lMuft eine Kette von PalettentrMgem 20 
urn, die die Form von im wesentlichen guadratischen Platten 
haben und auf ihrer Oberseits quer zur Umlaufrichtung ver- 
laufende Ftihrungen aufweisen, auf welche die Paletten 14 
geschoben werden. 

Die in der Kette auf einander folgenden Paletten trMger 20 
sind durch Laschen 22 roiteinander verbunden, die mit 
Rollen 24 gelenkig an den PalettentrMgern 20 befestigt 
sind. Wie aus Fig. 2 zu erkennen ist, sind die Paletten- 
trager 20 jeweils durch zwei Laschen 22 roiteinander ver- 
bunden, die symmetrisch zur LMngsachse der PalettentrMger 
20 an deren der Palette 14 entgegengesetzten Unterseite 
angebracht sind. 

Seitlich an den PalettentrMgern 20 sind Laufrollen 26 
vorgesehen. Im oberen horizontalen Abschnitt der Umlauf- 
bahn der PalettentrMger 20 sitzen die Laufrollen 26 unter 
dem Eigengewicht der PalettentrMger 20 und der Paletten 
14 auf einer horizontalen Fiihrungsbahn 28 auf, die. beider- 
seits der PalettentrMger 20 jeweils an der Innenseite des 
Rahmens 16 ausgebildet ist. Im unteren horizontalen Ab- 
schnitt der Umlaufbahn der PalettentrMger 20 sitzen die 
Laufrollen 26 ebenfalls unter dem Eigengewicht der Palet- 
tentrager 20 undtlder Paletten 14 auf beiderseits an der 
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Innenseite des Rahmens 16 ausgebildeten Fiihrungsbahnen 30 
auf . Oberhalb der Fiihrungsbahnen 30 1st elne die Laufrollen 
26 an three Oberseite abstiitzende Fiihrungsbahn 32 vorge- 
sehen. Die Fiihrungsbahn 32 dient dazu, die Laufrollen 26 
unmittelbar hinter bzw. unmittelbar vor den Urakehrpunkten 
der Umlaufbahn gegen die nach oben wirkende Zugspannung 
der Kette in ihrer horizontalen Bahn zu halten. 

An den Umkehrpunkten der Umlaufbahn wird die Kette der 
PalettentrSger 20 durch dreizackige SternrSder 34 und 36 
transportiert. Das Stemrad 34 an dent vom Bearbeitungs- 
zentrum 10 entfernten Ende der Umlaufbahn wird von einem 
Elektromotor 38 iiber ein Getriebe 40 getaktet angetrieben. 
Bin an dem Sternrad 34 angreifender Verstellmechanismus 
42 dient zur Einstellung der Spannung der Kette der Palet- 
tentrSger 20. 

Die SternrSder 34 und 36 weisen an ihren Zackenspitzen je- 
weils zwei nebeneinanderliegende halbkreisftJrmige Ausspa- 
rungen 44 auf, mit welchen sie in dieRollen 24 der Paletten- 
trSger 20 eicigreifen. Die Achsen der SternrSder 34 und 36 
sind jeweils mittig zwischen den Enden der FClhrungsbahnen 
28 und 32 angeordnet, so da B die SternrSder 34 und 36 die 
Rollen 24 jeweils am Ende der einen Fiihrungsbahn eingreifen 
und nach dem Absetzen der Laufrollen 26 auf der anderen 
Fiihrungsbahn wieder freigeben. Die SternrSder 34 und 36 
laufen phasengleich, so daB an einem Sternrad, in Fig. 3 
dem Sternrad 34, zwei PalettentrSger 20 spitzwinklig ange- 
ordnet sind, wenn an dem anderen Sternrad, in Fig. 3 dem 
Sternrad 36, ein PalettentrSger vertikal steht. Diese 
phasengleiche Drehung der SternrSder 34 und 36 gewahrleistet 
eine konstante GesamtkettenlSnge. 



3115481 



Der neben dem Bearbeitungszentrum 10 angeordnete Umkehrpunkt 
der Uralaufbahn der PalettentrSLger 20 1st als Wechselposition 
ausgebildet. Bef indet sich ein PalettentrSger an dem Stern- 
rad 36 in vertikaler Lage in dieser Wechselposition, wie es 
in der Zeichnung dargestellt ist, so fluchtet die Ftihrung 
des PalettentrSgers 20 mit einer horizontal verlaufenden 
Palettenftihrung 46, die an dem dem Bearbeitungszentrum 10 
zugewandten Teil des Rahmens 16 angeordnet ist und zu dem 
Bearbeitungszentrum 10 ftihrt, wie Fig. 2 zeigt. An dem Be- 
arbeitungszentrum 10 ist eine weitere Palettenftihrung 48 
angebracht, die ihrerseits mit der Palettenftihrung 46 des 
Speichers 12 fluchtet. Mit der Palettenftihrung 48 fluchtet 
wiederum die Palettenhalterung des Bearbeitungszentrums 10, 
wenn diese vertikal in ihre Qbergabestellung verfahren ist, 
wie dies in den Fig. 1 und 2 dargestellt ist. 

In dieser Ubergabestfellung f luchten somit die Palettef tihrungen 
des PalettentrSger s 20 in der Wechselposition, die Paletten- 
ftihrung 46 des Speichers 12, die Palettenftihrung 48 des 
Bearbeitungszentrums 10 und die Palettenhalterung des Bear- 
beitungszentrums. Es kann somit eine Palette 14 mit bear- 
be ite ten Werkstticken von dem Bearbeitungszentrum 10 in 
den Speicher 12 oder eine Palette mit unbearbeiteten Werk- 
stticken von dem Speicher in das Bearbeitungszentrum 10 
direkt geschoben werden, ohne daB ein aufwendiger Ubergabe- 
mechanismus erforderlich ist. 



Das Verschieben der Paletten 14 von dem Speicher 12 in das 
Bearbeitungszentrum 10 und umgekehrt erfolgt durch eine 
Kolbenstange 50, die durch eine fluiddruck betatigte,vorzugs- 
weise pneumatisch bet&tigte Kolben-Zylinder-Anordnung achs- 
parallel zu den Palettenftihrungen 46 und 48 verschiebbar ist. 
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Die Kolbenstange 50 weist an ihrem vorderen Ende einen um 
ihre LSngsachse schwenkbaren Finger 52 auf , mit welchero 
sie in die Palette eingreift. Die Kolben-Zylinder-Anordnung 
ist im Bearbeitungszentrum am MaschinengehSuse unterhalb 
des Spindelkastens angeordnet, so daB sie und die wShrend 
des Bearbeitungsvorganges zurttckgezogene Kolbenstange 50 
ebenfalls auBerhalb des Bereichs des SpSnefalls liegen. FUr 
das Verschieben der Paletten wird die Kolbenstange 50 bis 
zu der zu verschiebenden Palette ausgefahren, dann wird 
der Finger 52 hochgeschwenkt, so daB er in die Palette 
eingreift, urid anschliefiend wird die Kolbenstange unter 
Mitnahme der Palette 14 weitergeschoben, bis die Palette 
die gewiinschte Endlage erreicht. AnschlieBend wird der 
Finger 52 wieder nach unten verschwenkt r so daB die Palette 
14 wieder freigegeben ist. In Fig. 2 ist ausgezogen die 
Stellung gezeigt, in der die Kolbenstange 50 mit dem Finger 
in die im Bearbeitungszentrum 10 beflndliche Palette ein- 
greift, wMhrend gestrichelt die Position gezeigt ist, in 
welcher der Finger 52 in die Palette 14 in der Wechselpo- 
sition des Speichers 12 eingreift. 

Urn das fttr die problemlose ttbergabe der Paletten 14 in der 
Wechselposition notwendige exakte Fluchten der Paletten- 
ftihrung des Paletten trSgers 20 mit der Palettenftthrung 46 
zu erreichen, ist einerseits eine exakte Winkelpositionierung 
des Sternrads 36 in der Wechselposition und andererseits 
ein spielfreies Festlegen des PalettentrSgers 20 an dem 
Stemrad 36 in der Wechselposition vorgesehen. 

Wie Fig. 4 zeigt, weist das Sternrad an seinen drei Zacken 
jeweils eine radiale Bohrung 54 auf. Ein axial verschieb- 
barer, vorzugsweise pneuroatisch angetriebener Positionierangs- 
stift 56 kann von der den PalettentrMger 20 entgegengesetzten 
Seite in die Bohrung 54 eingeschoben werden, so daB eine 
auBerst exakte Winkelpositionierung des Sternrades 36 in 
der Wechselposition erhalten wird. 
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Pig. 5 zeigt einen gegen die Darstellung der Fig. 4 in 
Axialrichtung des Sternrades 36 versetzten Vertikalschnitt 
in der LSngsmittelebene der PalettentrSger 20. Die Palet- 
tentrSger weisen an ihrer der Palette 14 entgegengesetzten 
Dnterseite eine mittige Spannrolle 58 auf , die in einer 
Ausnehmung des PalettentrSgers gelagert ist. Achsparallel 
zu dem Positionierungsstift 56 ist eine axial verschieb- 
bare vorzugsweise ebenfalls pneumatisch antreibbare Kolben- 
stange 60 vorgesehen. Am vorderen Ende der Kolbenstange 60 
ist ein Hebel 62 angelenkt, der bogenfarmig urn die Dreh- 
achse des Sternrades 36 herumgefOhrt ist. Das andere Ende 
des Hebels 62 ist an einer gekrttramten Klaue 64 exzentrisch 
zu deren festen Schwenkpmkt 66 angelenkt. Wird die Kolben- 
stange 60 vorgeschoben, wie dies in Fig. 5 mit ausgezogenen 
Linien gezeichnet ist, so greift die Klaue 64 urn die Spann- 
rolle 58 und prefit aufgrund der keilfSrmigen Ausbildung 
ihres Klauenf ingers die Spannrolle 58 und mit dieser den 
PalettentrMger 20 gegen das Sternrad 36. Der PalettentrSger 
20 ist auf diese Weise exakt und spielfrei an dem Sternrad 
36 festgelegt, welches seinerseits wieder durch den Positionie 
rungsstift 56 in seine Winkelstellung festgelegt. ist. 

Wird die Kolbenstange 60 zur tlckgezogen , so gelangt der 
Hebel 62 in die in Fig. 5 gestrichelt gezeichnete Stellung, 
in welcher er die Klaue 64 zurtickschwenkt, so daB diese die 
Spannrolle 58 und damit den PalettentrSger 20 freigibt. 

Der obere horizontale Bereich der Umlaufbahn der Paletten- 
trSger 20 befindet sich in bequemer Arbeitsh6he f so daB 
das Auf spannen der Werkstttcke auf den Paletten und die Ent- 
nahme der bearbeiteten Werkstttcke einfach durchftthrbar sind. 
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ABSTRACT: 
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pallets (14) can therefore be pushed in a simple manner directly from the 
magazine (1 2) into the machining centre (10) without the need for a complicated 
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carriers in the change position permit problem-free transfer. <IMAGE> 



DERWENT-ACC-NO: 1982-P5925E 

DERWENT-WEEK: 198245 

COPYRIGHT 2007 DERWENT INFORMATION LTD 

TITLE: Work transfer unit for machining centre - receives work 

carriers horizontally on endless track for transfer in 
vertical machining position 

INVENTOR: BUGGLE, G; SCHUTZ, W ; STEINHELPE, R 

PATENT-ASSIGNEE: STEINEL B WERKZEUGM[STEIN] 

PRIORITY-DATA: 1 981DE-31 15481 (April 16, 1981) 

PATENT-FAMILY: 

PUB-NO PUB-DATE LANGUAGE PAGES MAIN-IPC 

DE 3115481 A November 4, 1 982 N/A 019 N/A 

DE 31 15481 C October 3, 1985 N/A 000 N/A 

APPLICATION-DATA: 

PUB-NO APPL-DESCRIPTOR APPL-NO APPL-DATE 

DE3115481A N/A 1981DE-31 15481 April 16, 1981 

INT-CL(IPC): B23Q007/03 



ABSTRACTED-PUB-NO: DE 3 1 1 5481 A 
BASIC-ABSTRACT: 

The work storage and transfer unit is intended for a machining centre (10) in 
which each work carrier (14) is held in vertical position during the machining 
operation. It comprises supports (20) for the carriers which are linked (22) 
to form an endless chain with a horizontal portion for loading and unloading 
and a vertical portion for transfer between the unit and the centre. 

The endless chain track (26,28,30,32) extends in a vertical plane which is at 
right angles to the plane of the carrier in the machining position. Transfer 
(50,52) is via corresp. guides (46,48) in the unit and the centre respectively. 
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EQUIVALENT-ABSTRACTS: 

The work storage and transfer unit is intended for a machining centre (10) in 
which each work carrier (14) is held in vertical position during the machining 



operation. It comprises supports (20) for the carriers which are linked (22) 
to form an endless chain with a horizontal portion for loading and unloading 
and a vertical portion for transfer between the unit and the centre. 

The endless chain track (26,28,30,32) extends in a vertical plane which is at 
right angles to the plane of the carrier in the machining position. Transfer 
(50,52) is via corresp. guides (46,48) in the unit and the centre respectively. 
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